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@ Verfahren zur Herstellung eines Leitungssatzes fur Kraftfahrzeuge 

@ Um die Herstellung eines Leitungssatzes fur Kraftfahr- 24 
zeuge zu vereinfachen, werden die Leitungen als nichtiso- 
lierte Litzenleiter (24, 25) auf eine mit einer Klebeschicht 
(23) versehene Tragerfolie (22) aufgebracht und mit einer 
isolierenden Folie (27) oder einer Schutzlackschicht abge- 
deckt oder die Tragerfolie (22) gegen einen formstabilen J 
Trager geklebt. v. 22 
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Beschreibung 



Bei der Herstellung von Kabelbaumen oder Leitungssat- 
zen fur Kraftfahrzeuge wird Qblicherweise derart vorgegan- 
gen, daB mit einer Kunststoffisolierung versehene elektri- 
sche Leiter (Adern) gleichen oder unterschiedlichen Leiter- 
querschnittes mit Hilfe von Montagebrettern entsprechend 
einer vorgegebenen Struktur verlegt, dann zu einem Stamm 
und zu Asten gebundelt und an ihren Enden rnit Steckern 
versehen werden. Kleinere Leitungssatze konnen auch unter 
Verwendung von Flachbandlcitungcn hergestellt werden. 
Solche Flachbandleitungen bestehen beispielsweise aus par- 
allel zueinander angeordneten Flachleitern und zwei mitein- 
ander verklebten Isolierstoffbandem, die beidseits der Leiter 
angeordnet sind; dabei ist das eine Isolierstoffband mit ei- 
nem Klebemittel beschichtet (DE 28 50 188 A). 

Zur vereinfachten Herstellung cines Leitungssatzes fur 
die TUr eines Kraftfahrzeuges ist es bereits bekannt, die 
Steckanschlusse fur die in der Tur befestigten elektrischen 
Komponenten etwa auf gleicher Hone anzuordnen und fiir 
die Erstellung des Leitungssatzes eine Flachbandleitung 
oder mehrere parallel nebeneinander angeordnete isolierte 
elektrische Leiter (Adem) zu verwenden, die auf einer TYa- 
gerfolie fixiert werden. Die Fixierung kann dabei mittels ei- 
ner zwischen den Adem und der Tragerfolie vorgesehenen 
Klebeschicht erfolgen. Die Enden der Adern werden vor 
oder nach der Zuordnung der Adem zur TVagerfolie mit 
Steckern versehen. Die mit dem Leitungssatz bestiickte 1>a- 
gerfolie wird schlieBlich an der Innenseite der Tiir befestigt; 
nachfolgend wird die Turverkleidung aufgesetzt (JP 59-114 
720 A). 

Es ist weiterhin bekannt, die elektrischen Leiter eines Ka- 
belsatzes in die isolierende Trimmabdeckung einer Fahr- 
zeugtur zu integrieren (DE 37 40593 Al) oder die elektri- 
schen Leitungen als Leiterfolien auf der Wasserabweisfolie 
der Fahrzeugtur durch Aufbiigeln zu befestigen 
(DE3842 340A1). 

Ausgehend von einem Verfahren mit den Merkmalen des 
Oberbegriffes des Patentanspruches 1 liegt der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, die Herstellung und die Montage ei- 
nes Leitungssatzes weiter zu vereinfachen und dabei eine si- 
chere Isolierung der elektrischen Leitungen zu gewShrlei- 
sten. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist gemaB der Erfindung vor- 
gesehen,daB wenigstens einige der elektrischen Leitungen 
aus nichtisolierten Litzenleitern bestehen, die nacheinander 
und unabhangig voneinander auf eine isolierende, mit einer 
Klebeschicht versehene Tragerfolie entlang einer vorgege- 
benen Linienfuhrung aufgelegt werden, daB anschlieBend 
entweder auf die Tragerfolie eine isolierende Schutzfolie 
aufgelegt und mit der Tragerfolie durch Druckanwendung 
verklebt wird oder die Tragerfolie und die aufgelegten Lit- 
zenleiter mit einer Schutzlackschicht uberzogen werden und 
daB abschlieBend die Kontur der Tragerfolie durch Be- 
schneiden des Randbereiches an die Struktur des Leitungs- 
satzes bzw. des Einsatzortes angepaBt wird. Anstelle des 
Aufbringens einer isolierenden Schutzfolie oder des Auf- 
bringens einer Schutzlackschicht kann auch die Tragerfolie 
mit den aufgelegten Leitern unter Druckanwendung mit 
dem aus isolierendem Kunststoff bestehenden formstabilen 
Trager verklebt werden. 

Bei einer derartigen Herstellung eines Leitungssatzes 
konnen die als Leitungen verwendeten nichtisolierten Lit- 
zen leiter und gegebenenfalls auch Sonderleitungen wie bei- 
spielsweise Lichtwellenleiter aus Kunststoff, geschirmte 
Adem und Druckluftleitungen automatisch langs einer vor- 
programmierten Bahn verlegt und anschlieBend mit der iso- 
lierenden Schutzfolie abgedeckt oder mit einer Schutzlack- 



schicht versehen und dann auch die Anpassung der Trager- 
folie an die gewiinschte Struktur des Leitungssatzes vorge- 
nommen werden. In diesen automatisch ablaufenden Ferti- 
gungsprozeB kann auch die Anordnung von solchen Kunst- 
5 stoffteilen auf der Tragerfolie integriert werden, die zur 
Formgebung des Leitungssatzes oder zum Schutz bestimm- 
ter Bereiche des Leitungssatzes erwiinscht oder erforderlich 
sind. Dabei konnen auch Kreuzungsstellen zwischen zwei 
oder mehreren Litzenleitern vorgesehen werden, wenn an 

io den Kreuzungsstellen vor der Verlegung des kreuzenden 
Litzenleiters eine Tsolierfolie im Bercich der Krcuzungs- 
stelle auf den bzw. die gekreuzten Litzen leiter und die Tra- 
gerfolie aufgelegt wird. Diese Isolierfolie ist vorzugsweise 
ebenfalls mit einer Klebeschicht versehen, damit die kreu- 

15 zenden Litzenleiter mit der Unterlage verklebt werden und 
die spatere Schutzfolie auch in diesem Bereich mit der zu- 
satzlichen Isolierfolie verklebt werden kann. 

Durch den moglichen automatischen Fertigungsablauf 
lassen sich im ubrigen Verdrahtungsfehler vermeiden. Zur 

20 Vermeidung von EMV-Problemen kann den verlegten Lit- 
zenleitern auch eine definierte Lage zueinander gegeben 
werden. Insgcsamt erhalt man einen flachen Leitungssatz, 
an den nach dem Beschneiden des Randbereiches der ver- 
wendeten Folien, beispielsweise durch Stanzen, die Stecker 

25 und die elektrischen oder elektronischen Komponenten be- 
festigt werden. Zur Kontaktierung der Litzenleiter werden 
dabei zweckmaBig Schneid-Klemm-Verbinder verwendet. 

Ein gemaB der Erfindung hergestellter Leitungssatz 
zeichnet sich auch durch seine flache Bauform sowie durch 

30 geringeres Gewicht und geringeren Material verbrauch (z. B. 
Einsparung von Abbinde- und Befestigungsmaterial sowie 
von Klapperschutz) gegeniibcr herkommlichen Leilungssat- 
zes aus, ist in sich formstabil, iaBt sich einfach handhaben 
und gewahrleistet eine vereinfachte Montage, weil durch die 

35 flache Bauform den Steckern bzw. elektrischen oder elektro- 
nischen Komponenten eine bestimmt raumliche Orientie- 
rung gegeben werden kann. - Der flache, folienartige Lei- 
tungssatz kann sowohl komplett auf einen formstabilen Tra- 
ger aufgeklebt oder auch anderweitig befestigt werden, er 

40 kann aber auch nach dem Aufbringen der Litzenleiter auf 
die mit der Klebeschicht versehene Tragerfolie mit den frei 
liegenden Bereichen der Klebeschicht auf einen formstabi- 
len Trager aufgeklebt werden, wobei dieser TVager entweder 
selbst aus elektrisch isolierendem Material besteht oder eine 

45 elektrisch isolierende Oberflachenschicht aufweist. - Sofem 
die Tragerfolie nach dem Aufbringen der Schutzfolie bzw. 
nach dem Aufspriihen einer Schutzlackschicht beztiglich der 
Struktur ihres Randbereiches nur an die Innenflache einer 
Kraftfahrzeugtur angepaBt wird, kann sie gleichzeitig die 

50 Funktion der wasserschutzenden Schicht zwischen NaB- 
und Trockenbereich iibemehmen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel eines gemaB der Erfindung her- 
gestellten Leitungssatzes ist in den Fig. 1 bis 3 schematisch 
dargestellt. Dabei zeigt 

55 Fig. 1 die Innenseite einer Kraftfahrzeugtur mit einem 
daran befestigten Leitungssatz, 

Fig. 2 einen Querschnitt eines solchen Leitungssatzes an 
einer Stelle, an der der Leitungssatz vier Litzenleiter und ei- 
nen Lichtwellenleiter aufweist und 

60 Fig. 3 einen Leitungssatz nach Beschneiden des Randbe- 
reiches der Tragerfolie unter enger Anpassung an die Struk- 
tur der verlegten Litzenleiter, noch vor der Montage der 
Stecker und/oder elektrischen bzw. elektronischen Kompo- 
nenten. 

65 Fig. 1 zeigt die Tiir 1 eines Kraftfahrzeuges, auf deren In- 
nenseite ein Leitungssatz 2 angeordnet ist. Dieser Leitungs- 
satz ist mit einem Stecker 10 zum AnschluB an das ubrige 
Bordnetz des Kraftfahrzeuges versehen und dient zur 



DE 196 49 972 A 1 



Stromversorgung mehrerer elektrischer bzw. elektronischer 
Komponenten wie TurschloB 3, Kontrolleuchte 4, Spiegel 5 
mit einern Lautsprecher, Lautsprecher 6, Motor 7 fur einen 
Fensterheber. Weiterhin sind ein Bedienfeld 8 fur Fensterhe- 
ber und ein Bedienfeld 9 fur den AuBenspiegel vorgesehen. 

Zur Herstellung eines solchen Leitungssatzes wird gemaB 
Fig. 2 eine Tragerfolie 22 verwendet, die mit einer Klebe- 
schicht 23 beschichtet ist oder beschichtet wird. Auf diese 
Tragerfolie werden dann mittels eines Automaten die Lit- 
zenleiter 24 kleineren Querschnittes und die Litzenleiter 25 
groBercn Querschnittes und gcgebenen falls Sondcrleitungen 
wie ein Lichtwellenleiter 26 oder auch geschirmte Leitun- 
gen langs einer vorprogrammierten Bahn auf die TYagerfolie 
aufgelegt, wo sie mittels der Klebeschicht 23 vorlaufig fi- 
xiert werden. Nach Verlegen aller erforderlichen Leitungen 
wird auf diese Tragerfolie eine isolierende Schutzfolie 27 
aufgebracht und unter Druckanwendung so gegen die TYa- 
gerfolie 22 gedriickt, daB die Litzenleiter 24 und 25 und 
auch der Lichtwellenleiter 26 zu etwa einer Halfte von der 
Schutzfolie 27 und zu etwa anderen Halfte von der Trager- 
folie 22 umschlossen und damit auch gegeneinander und ge- 
gen die Umgebung isoliert sind. 

Durch Verlegung einer Vielzahl von Litzenleitern auf ei- 
ner solchen Tragerfolie 22 kann gemaB Fig. 3 eine be- 
summte Struktur eines Leitungssatzes erstellt werden, wo- 
bei durch die jeweils parallel angeordneten Litzenleiter vom 
AnschluBbereich 30 ausgchend ein Hauptast 38/39 gcbildet 
wird, von dem Zweige 31 mit beispielsweise funf Litzenlei- 
tern, ein Zweig 32 mit zwei Litzenleitern, ein Zweig 34 mit 
vier Litzenleitern, ein Zweig 35 mit sechs Litzenleitern und 
ein Zweig 36 mit zwei Litzenleitern abzweigen. In der Nahe 
des AnschluBbereiches 30 ist dabci eine Kreuzungsstelle 40 
gebildet, bei der die beiden Leiter 28, 29 iiber vier andere 
Leiter hinweg gefuhrt sind. Zur Isolierung der Kreuzungs- 
stelle ist ein Folienstiick 37 verwendet, das im Bereich die- 
ser Kreuzungsstelle auf die gekreuzten Leiter aufgelegt ist. 

Nach dem Verlegen der Litzenleiter und dem Aufbringen 
der isolicrenden Schutzfolie sind der Randbereich der 1>a- 
gerfolie und der Schutzfolie so beschnitten worden, daB sich 
die dargestellte Randkontur des Leitungssatzes 2 ergibt. An 
den Enden der Aste und Zweige konnen mittels der bekann- 
ten Schneid-Klemmtechnik Stecker befestigt werden, uber 
die dann ein Zugang zu den elektrischen bzw. elektroni- 
schen Komponenten gegeben ist. - Der Leitungssatz 2 kann 
in der Form gemaB Fig. 3 beispielsweise auf die innere 
Wand der Fahrzeugtur gemaB Fig. 1 aufgeklebt werden oder 
auch unter Verwendung von Befestigungslochem 41 mittels 
mechanischer Mittel an der Turwand befestigt werden. 

Ein gemaB der Erfindung ausgcbildctcr Leitungssatz kann 
beispielsweise auch im Bereich des Dachhimmels oder in 
anderen Bereichen verwendet werden, bei denen es auf eine 
moglichst flache Ausgestaltung des Leitungssatzes an- 
kommt. 



10 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



den, 

daB anschlieBend entweder auf die TVagerfolie eine iso- 
lierende Schutzfolie (27) aufgelegt und mit der Trager- 
folie durch Druckanwendung verklebt wird oder die 
Tragerfolie und die aufgelegten Litzenleiter mit einer 
Schutzlackschicht uberzogen werden und 
daB abschlieBend die Kontur der TYagerfolie durch Be- 
schneiden des Randbereiches an die Struktur des Lei- 
tungssatzes bzw. des Einsatzortes angepaBt wird. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Leitungssatzes fur 
Kraftfahrzeuge, 

bei dem die Leitungen mit einer Tragerfolie verklebt 
und mit Steckern versehen werden 
und bei dem die mit den Leitungen bestiickte TVagerfo- 
lie an einem formstabilen Trager befestigt wird, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB wenigstens einigc der Leitungen aus nichtisolierten 
Litzenleitern (24, 25) bestehen, die nacheinander und 
unabhangig voneinander auf eine isolierende, mit einer 
Klebeschicht (23) versehene Tragerfolie (22) entlang 
einer vorgegebenen Linienfuhrung aufgelegt werden 
und 

daB anschlieBend die Tragerfolie mit den aufgelegten 
Leitem unter Druckanwendung mit dem aus isolieren- 
dem Kunststoff bestehenden formstabilen Trager ver- 
klebt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an Kreuzungsstellen zweier Litzenleiter 
vor der Verlegung des kreuzenden Litzenleiters (28,29) 
ein Stuck einer Isolierfolie (37), die mit einer Klebe- 
schicht versehen ist, im Bereich der Kreuzungsstelle 
auf den gekreuzten Litzenleiter und die Tragerfolie 
(22) aufgelegt wird. 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Leitungssatzes fur 
Kraftfahrzeuge, 

bei dem die Leitungen mit einer Tragerfolie verklebt 
und mit Steckern versehen werden 
und bei dem die mit den Leitungen bestiickte Tragerfo- 
lie an einem formstabilen Trager befestigt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB wenigstens einige der Leitungen aus nicht isolier- 
ten Litzenleitern (24, 25) bestehen, die nacheinander 
und unabhangig voneinander auf eine isolierende, mit 
einer Klebeschicht (23) versehene Tragerfolie (22) ent- 
lang einer vorgegebenen Linienfuhrung aufgelegt wer- 
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Abstract of DE1 9649972 

The cable tree mfg. method has the cable 
leads adhered to an insulating carrier foil and 
provided with plugs, before fitting the carrier 
foil to a stable carrier. At least some of the 
cable wires are provided by un-insulated 
filament wires (24,25) applied to the carrier foil 
via an adhesive layer in a required layout, 
before application of an insulating protective 
foil (27) adhered to the foil carrier by applied 
pressure, or a protective lacquer coating. 
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